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Verfahren und Vorrichtung zur Steuerung des Kunststof f anteils bei 
der Herstellung glasf aserhaltigen Kunststof f granulates 


Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Steuerung des 
Kunststoffanteils in Abhangigkeit von der fortlaufend zugefuhrten 
Glasfasermasse bei der Herstellung von glasf aserhaltigera Kunst- 
stof fgranulat aus Kunststof fpulver und untersich gleichen Glas- 
faaerstrangen auf einer Schneckenpresse mit Granuliereinrichtung. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Steuerverfahrens, die als Dosiereinrichtung fiir das 
Kunststof fpulver eine Dosierschnecke in Verbindung mit einer 
Vaage aufweist. 

Es ist bekannt, Kunststof fgranulat aus vorzerkleinerten Glasf a- 
sern und Kunststof fpulver auf einer Granulier schneckenpresse her- 
zustellen. Dei dicsem Verfahren bereitet die Einstellung des 
Kunststoffanteils im Verhaltnis zur laufend zugegebenen Glasfaser- 
masse keine besonderen Schwierigkei ten, veil zum Messen, Steuern 
Oder Regeln der Anteile auf allgemein bekannte Verfahren zuriick- 
gegriffen werden kann. Mit cinfachen Dosiereinrichtungen , wie 
Schnecken, Rinnen oder Vaagen lassen sich die beiden Komponenten 
innerhalb eines breiten Berciches auf vorbestimmte Glas/Kunst- 
stoff-Verhaltnisse mit ausreichender Genauigkeit einstellen. 

Xm Interesse einer Produktionsvereinf achung und einer Erhohung 
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der Festigkeit durch langere Fasern wird angestrebt, b«i der 
■Granulatherstellung unraittelbar von Glasfaserstrangen auszugehen, 
Damit konnte die Eigenschaft vieler Schneckenpressen, die Glas- 
faserstrange selbsttatig einzuziehen und zu zerkleiriern, ausge- 
nutzt und auf cine besondere Zerkleinerungseinrichtung verzichtet 
werdenj aufierdem konnte die Belastigung des Bedienungspersonals 

. durch gemahlene Glasfasern verhindert werden# Dem stand 
bisher das durch UnregelmaMgkeiten im Glasf asereinzug erschwerte 
Steuerungsproblem entge gen. Eine Schneckenpresse zieht natiilich 
die Glasf aserstrange - einzeln und im Vergleich zueinander be- 
trachtet - mit ungleichf ormiger und ungleichmafliger Geschwindig- 
keit ein. Bei gleichbleibender Schneckendrehzahl schwankt der 
Einzug urn mehr als ± 30% uneinen Mittelvert. £s ist bisher nicht 
gelungen, dieses Verbal ten der Schneckenpresse im Sinne eines 
drehzahlunabhangigen Einzugs zu beeinflussen oder aber die Ab- 
weichung von einem Sollwert des Einzugs mit ausreichender Genauig- 
keit zu erfassen. 

Glasfaserhaltiges Granulat vird zu Halbzeug und zu den verschie- 
densten Fertigwaren weiterverarbeite t . Die je nach Verwendungs- 
zweck geforderten Glasanteile liegen im Dereich von etwa 15 bis 
40 Gewichtsprozent , sie sollen mit einer Toleranz von - 1 54 ein- 
gehalten werden. Die aus dieser Gesamttoleranz fiir die laufende 
Bestimmung der Glasf asermasse zu fordernde Genauigkeit ist auch 
durch sonst bewahrte Wiegemethoden, z.B # durch Bestimmung des 
Gewichtverlustes der Spulen, von denen die Glasf aserstrange ab- 
gezogen verden, nicht zu erreichen. Dies ist offenbar auf die 
rasch wechselnden Abzugsgeschwindigkeiten und auf die ungiinsti- 
gen Verhaltnisse von Vorrat zu ablaufender Masse zuriickzuf iihren. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die der Granulier- 
Bchnecke zuzuf iihrende Kuns ts tof fmasse nach der einlaufenden Glas- 
masse auf bestimmte Verhaltnisse von Glas zu Kunststoff einzu- 
stellen und dabei Toleranzen fiir den Gewichtsanteil des Glases 
von i 1 S nicht zu Uberschreiten. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nun ein Verfahren vorgeschlagen, 
das erfindungsgemafl dadurch gekennzeichnet ist, daB man gleich- 
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zeitig an jedem Glasf aserstrang die S tranggeschwindigkeit in 
einer analogen elektrischen GrofSe ermittelt, die gleichzeitig 
erraittelten elektrischen GroHen - gegebenenf alls nach Urnformung - 
addiert und die Summe beziehungsweise eine ihr analoge Grbfle als 
Fuhrungsgrbfte zur Dosierung des Kunstsof f-Pulveranteils benutzt. 

Durch dieses Verfahren wird eine sehr genaue Ennittlung der Glas- 
fascrmasse crreicht* Denn die pro Zeiteinheit eingczogcne Glas- 
masse ergibt si ch direkt aus der Geschvrindigkeitssumme f dies 
insbesondcre, weil das Metergewicht der einzelnen Glasfaser stran- 
ge bei den dorzeit iiblichen Herstellungsver f ahren praktisch 
gleich ist und imverandert bleibt. Die der Geschvrindigkeitssumme 
analoge clcktrische GroAe entspricht also auch der eingezogenen 
Glasmasse. Bei Denutzung dieser analogen elektrischen Grbflen als 
Fiihrungsgrolie zur Dosierung der einem bestimmten Glasf aseranteil 
adaquatcn Kuns t s tof f-Pulvermenge laftt sich eine Genauigkeit er- 
zielen, die im vesentlichen durch die Qualitat der Dosieroin- 
richtung bcstiiiimt ist. Die Fehlergrenzen moderner Pulverdosier- 
einrichtungen, z«>B. einer Dosicrschnecke in Verbindung mit einer 
Uaage fur den Pulvervorrat, liegen unter ~ 0,7 %• Die geforderte 
Gesamttoleranz vird mit Sicherheit eingehalten. 

In den Zciclmungen ist eine fiir die Durchfiihrung des erfindungs- 
gcmaften S ieuerungsverf ahrens besonders vorteilhafte Vorrichtung 
dargestellt . 
Es zeigt: 

Figur 1 die Anordnung der Vorrichtung im Rahraen einer Flieft- 
bildes der Gi anulatherstellung, 

Figur 2 die Ansicht einer Klemntrolle fiir die S trangf iihrung t 

Fig^xr 3 einen dor Figur 2 zugeordneten Hadialschnitt • 

Die Vorrichtung zur Durchf iihrung des Steuerverf ahrens ist dadurch 

gekennzei chnot f dali jeder Glasf aserstrang 1 eine Klemmrolle 2 

teilweise uinsciil ingt , die an beiden seitlichen FiihrungSKanden 

3, k nach innuTi gerichtets^ gegenseitig versetzt angeordnete halb- 

kugelige NocKon 5 aufvelst und rv.j t niurnt stahlernon Zahnkranz 6 

mechanisch vr? >».:uden ist, dafl der Zahnkranz 6 Teil einer an sich 
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bekannten, aus Frequenzgeber 7 und netzgespeistem Digital-Analog- 
Umformer 8 bestehenden f Gleichstrom abgebenden MeBeinrxchtung ist, 
daB die den einzelnen Glasfaserstrangen 1 zugeordneten Umformer 8 
dieser MeBeinrxchtung liber eine Summier- und Verstarkungseinrich- 
tung 9 mit einer Kombination 10 konstanter Widerstande elektrisch 
verbunden sind f und daB die Widerstandskombination einen Span- 
nungsabgriff aufweist, der iiber einen veranderbaren Widerstand 
10a mit dem Sollwertsteller 11 der Dosiereinrichtung l8 verbunden 
ist. 

Diese erf indungsgemafie Anordnung an sich bekannter elektrischer 
und elektronischer Einrichtungen sichert in Verbindung mit der 
Klemrarolle eine Uberraschend genaue lineare Proportionality 
zwischen Glasf asereinzug und FiihrungsgroBe fiir die Dosierein- 
richtung. Das gewunschte Verhaltnis von Glasfaseranteil zu Kunst- 
stof£anteil laBt sich in einfacher Weise durch Verandern des 
Viderstandes 10a einstellen. 

Der Lauf eines Glasf aserstranges ist aus Figur 1 zu erkennen; er 
fiihrt von einer Vorratsspule 12 uber eine Spanneinrichtung 13, 
uber die Klemmrolle 2 und uber Leitroile lk und 15 zur Granulier- 
Bchneckenpresse l6. Die Spanneinrichtung erhalt einen gleichma- 
Bigen Zug im Faserstrang aufrecht. Die Hemmrolle 2 wird von Fa- 
serstrang schlupffrei mitgenommen; sie wird mit einer Geschwind- 
digkeit gedreht, die praktisch genau der Fasergeschwindigkext 
entspricht. In der Schneckenpresse l6 werden die Fasern zerklei- 
nert und mit dem Kunststof fpulver f das aus der Dosiere inrichtung' 
18 anfallt, vermischt und verknetet. Bei diesem Vorgang irird das 
Kuns to f fpulver - in der Regel ein pulverf ormiger Thermoplast, 
gelegentlich aber auch ein pulverformiges Gemisch aus verschie- 
denen Thermoplasien durchplastif izicrt und schlieBlich mit den 
zerkleinerten Glasfasern durch die Granuliereinrichtung 17 ge- 
driickt • 

Dieser Stranglauf entspricht dem Lauf der ubrigen Faserstrange 1. 
Jedem Strang sind also eine Vorratsspule 12, eine Spanneinrichtui^ 
13, eine Kletiunrolle 2 und Laufrollen lk zugcordnet. Die Gesamtzahl 
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der Strange betrug bei einer betriebsnahen Versuchseinrichtung 2k • 
Diese Zahl stellt keine Begrenzung nach oben oder nach unten dar. 

Die Funktion der Vorrichtung zur Steuerung des Kunstatoffanteils 
laBt sich anhand der Figur 1 am best en verfolgen. Die Strangge- 
schwindigkeit bestimmt die Drehzahl der Klemmrolle 2 und dfcs mit 
ihr iiber eine Welle mechanisch verbundenen stahlernen Zahnkranzes 
6m Die im zugehorigen Frequenzgeber 7 erzeugte Wechselspannung 
wird im Digital -Analog«Umf orner 8, der aus dera Stromversorgungs- 
netz gespeist ist, in einen der S tranggeschwindigkeit analogen 
Gleichstrom umgeformt. Die Gleichstrorae der einzelnen Umformer 8 
werden der Summier- und Vers tar kungseinrichtung 9 zugeleitet; der 
verstarkte Strom geht in die Widerstandskombination 10, Aus dieser 
wird die FuhrungsgroBe fur die Pulverdosierung durch Spannungs- 
abgriff als eine der Surame der Stranggeschwindigkeiten analoge 
elektrische GroBe entnommen, Diese FuhrungsgroBe ist durch den 
eingeschalteten veranderbaren Wider stand 10a verstellbar. 
* 

Die Dosiereinrichtung fur das Kunstsof fpulver besteht zweckraaflig 
aus einer Dosierschnecke in Verbindung mit einer Wiegeeinrichtung 
fur den Kunststof fvorrat . Mit solchen Einrichtungen laBt sich der 
Pulverzulauf zur Schneckenpresse einem verander lichen Sollwert 
nachstelleri; dabei werden Toleranzen von i 0,6 % nicht uberschrit- 
ten*. 

Bei Steuerung dieser Dosierschnecke mit der erf indungsgemafien 
Vorrichtung wurden iiber langere Betriebszeiten sogar Gesamt- 
toleranzen des Glasf aseranteils von ^ 0,4 94 eingehalten. Der Glas- 
faseranteil des Granulates blieb auch nach AbriB eines Faser- 
stranges innerhalb der angegebenen Grenzen. Neben der erwarteten 
Produktionsvereinfachung wurde eine erhebiiche Arbeitszeiterapar- 
nia erzielt. Bin Mann kann 3 bis k Gr±nulierstraBen bedienen. 
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Patentanspruche 



l.j Verfahren zur Steuerung des Kuns toff an tells in Abhanigkeit 


^ von der fortlaufend zugefiihrten Glasfaserraasse bei der Her- 
stellung von Kunststof fgranul at aus Kunststof f pulver und un- 
ter sich gleichen Glasf asers trangen auf einer Schneckenpresse 
mit Granuliereinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daft man 
gleichzeitig an jedera Glasf aserstrang die S tranggeschwindig- 
keit in einer analogen elektrischen Grofie ermittelt, die 
gleichzeitig ermittelten elektrischen Groften - gegebenenf alls 
nach Umformung - addiert und die Summe beziehungsweise eine 
ihr analoge elektrische Grofie als Fiihrungsgrofle zur Dosierung 
des Kunststof f- Pulveranteils benutzt. 

2 m Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
die als Dosiereinrichtung fiir das Kuns tsoff pulver eine Dosier- 
schnecke in Verbindung rait einer Waage fiir einen Kunststoff- 
vorratsbehalter aufweist, dadurch gekennzeichnet , daO jeder 
Glasf aserstrang f l) eine Klemrarolle (2) teilweise umschlingt, 
die an beiden seitlichen Fuhrungswanden (3,4) nach innen ge- 
richtete, gegenseitig versetzt angeordnete halbkugelige Nok- 
ken (5) aufweist und nit einen stahlernen Zahnkranz (6) me- 
chanisch verbunden ist, daO der Zahnkranz (6) Teil einer an 
sich bekannten t aus Frequenzgeber (7) und netzgespeistem Di- 
gital-Analog-Uraforiner (8) bestehenden, Gleichstrom abgebenden 
Hefieinrichtung ist, dafl die den einzelnen Glasf aserstrangen ( l) 
zugeordneten Umformer (8) dieser MeBeinrichtungen uber eine 
Summier- und Vers tarkungseinrichtung (9) »it einer Kombination 
konstanter Viderstande (lO) elektrisch verbunden sind, und dafl 
die Viderstandskorobination einen Spannungsbegrif f aufweist, 
der Uber einem veranderbaren Viderstand (lOa) mit dem Soll- 


werts teller (ll) der Dosiereinrichtung (l8) verbunden ist. 
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